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(54) Verfahren zur Herstellung mindestens einer Innenraumverkleidungskomponente für den 
Fahrgastraum eines Fahrzeugs

(57) Verfahren zur Herstellung mindestens einer In-
nenraumverkleidungskomponente für den Fahrgast-
raum eines Fahrzeugs, mit folgenden Schritten:
- Herstellen einer Dekorschicht (2),
- Herstellen eines Trägerteils (3),
- Herstellen eines Halbfertigteils durch Herstellen einer
das Trägerteil mit der Dekorschicht verbindenden
Schaumschicht (4), wobei sich die Schaumschicht zwi-
schen dem Trägerteil und der Dekorschicht befindet. Das
Halbfertigteil wird anschließend zerteilt in eine erste (1a)
und eine zweite (1b) Innenraumverkleidungskomponen-
te zerteilt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Innenraumverkleidungskompo-
nente für den Fahrgastraum eines Fahrzeugs gemäß
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.
[0002] Instrumententafelverkleidungen von Fahrzeu-
gen weisen üblicherweise einen mehrschichtigen, häufig
einen dreischichtigen Aufbau auf, bestehend aus einem
Trägerteil, das häufig auch als "Einleger" bezeichnet
wird, einer darauf aufgebrachten Schaumschicht und ei-
ner auf die Schaumschicht aufgebrachten Dekorschicht.
Bei der Dekorschicht handelt es sich häufig um eine ela-
stische "Sprühhaut" aus einem Kunststoffmaterial, wo-
hingegen der Einleger in der Regel ein relatives steifes
Spritzgussteil ist.
[0003] Im Bereich unterhalb der eigentlichen Instru-
mententafel ist zumindest im Beifahrerbereich üblicher-
weise ein Handschuhkasten angeordnet. Der Hand-
schuhkasten ist über einen schwenkbar angeordneten
Handschuhkastendeckel zugänglich, dessen Dekor häu-
fig an das Design der Dekorschicht der Instrumententafel
angepasst ist.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, das oben be-
schriebene Verfahren zur Herstellung einer Innenraum-
verkleidungskomponente, insbesondere einer Instru-
mententafelverkleidung, weiter zu rationalisieren.
[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruches 1 gelöst. Vorteilhafte Ausgestaltun-
gen und Weiterbildungen der Erfindung sind den Unter-
ansprüchen zu entnehmen.
[0006] Ausgangspunkt der Erfindung ist ein Verfahren
zur Herstellung mindestens einer Innenraumverklei-
dungskomponente, insbesondere einer Instrumententa-
felverkleidung für den Fahrgastraum eines Fahrzeugs,
wobei zunächst eine Dekorschicht und ein Trägerteil her-
gestellt werden. Die Dekorschicht kann aus flüssigem
Kunststoffmaterial gesprüht werden. Alternativ dazu
kann die Dekorschicht z.B. auch aus Naturleder oder aus
einem anderen Material und in anderer Weise als durch
Sprühen hergestellt werden. Das Trägerteil, das häufig
auch als "Einleger" bezeichnet wird, kann z.B. durch
Spritzgießen hergestellt werden.
[0007] In einem weiteren Schritt werden die Dekor-
schicht und das Trägerteil durch eine Schaumschicht mit-
einander verbunden. Das Trägerteil und die Dekor-
schicht werden hierzu in ein Schaumwerkzeug einge-
bracht, wobei der Zwischenraum zwischen dem Träger-
teil und der Dekorschicht mit einem Kunststoffschaum
ausgeschäumt wird.
[0008] Das aus Trägerteil, Dekorschicht und dazwi-
schen liegender Schaumschicht bestehende Teil wird im
Folgenden als "Halbfertigteil" bezeichnet.
[0009] Der Kern der Erfindung besteht darin, dass das
Halbfertigteil zerteilt wird in eine erste und mindestens
eine zweite Innenraumverkleidungskomponente. Bei der
ersten Innenraumverkleidungskomponente kann es sich
um eine Instrumententafelverkleidung handeln. Bei der

zweiten Innenraumverkleidungskomponente kann es
sich um einen Deckel bzw. eine Deckeiverkleidung für
ein Staufach handeln, z.B. um eine Deckelverkleidung
für den Deckel eines Handschuhkastens.
[0010] Das Zerteilen des Halbfertigteils in die minde-
stens zwei Innenraumverkleidungskomponenten kann
mittels eines Stanzwerkzeugs, eines erhitzten Messers
bzw. einer erhitzten Schneidvorrichtung oder in anderer
Weise erfolgen.
[0011] Zusammenfassend werden mit der Erfindung
folgende Vorteile erreicht. Für die Herstellung zweier
oder mehrerer Innenraumverkleidungskomponenten
werden weniger Werkzeuge benötigt als bisher, da die
Dekorschicht und das Trägerteil für beide Innenraumver-
kleidungsraumkomponenten jeweils in einem Arbeits-
gang und jeweils in einem Sprüh- bzw. Spritzgusswerk-
zeug hergestellt werden können. Auch die Herstellung
der Schaumschicht erfolgt für beide Innenraumverklei-
dungskomponenten in einem einzigen Arbeitsgang. So
kann beispielsweise eine Instrumententafelverkleidung
und eine Verkleidung für einen Handschuhkastendeckel
in einer Fertigungslinie synchron hergestellt werden.
[0012] Ein wesentlicher Vorteil ist ferner in der Redu-
zierung der sogenanten effektiven Klemmrandbreite zu
sehen, da für beide Innenraumverkleidungskomponen-
ten nur noch ein gemeinsamer Klemmrand benötigt wird
anstatt wie bisher für jedes Teil ein eigener Klemmrand.
[0013] Im Folgenden wird die Erfindung im Zusam-
menhang mit der Zeichnung näher erläutert. Die einzige
Figur 1 beschreibt das Grundprinzip der Erfindung.
[0014] Figur 1 zeigt ein Halbfertigteil 1, bestehend aus
einer Dekorschicht 2, einem Trägerteil 3 und einer zwi-
schen der Dekorschicht 2 und dem Trägerteil 3 befindli-
chen Halbhartschaumschicht 4. Der obere Bereich 1a
des Halbfertigteils 1 bildet später eine Instrumententa-
felverkleidung für den Fahrgastraum eines Fahrzeugs.
Der untere Bereich 1b des Halbfertigteils 1 bildet eine
Verkleidung für einen Deckel eines Handschuhkastens.
[0015] Zunächst werden in separaten Arbeitsgängen
die Dekorschicht 2 und der Einleger 3 hergestellt. An-
schließend werden die Dekorschicht 2 und der Einleger
3 in ein Schäumwerkzeug eingebracht. Der Zwischen-
raum zwischen der Dekorschicht 2 und dem Einleger 3
wird mit der Halbhartschaumschicht 4 ausgeschäumt,
wodurch die Dekorschicht 2 und der Einleger 3 mitein-
ander verbunden werden.
[0016] Mittels in das Schäumwerkzeug integrierten
Schiebern wird ein zwischen dem oberen Bereich 1 a
und dem unteren Bereich 1 b liegender Zwischenbereich
des Halbfertigteils von dem Schäumprozess ausgenom-
men. Es wird also ein Hinterschnitt erzeugt, so dass das
Halbfertigteil freigängig entformt werden kann.
[0017] Nach der Herstellung des Halbfertigteils wird
das Halbfertigteil in zwei Komponenten zerteilt, nämlich
in eine obere als Instrumententafelverkleidung vorgese-
hene Komponente, die im Wesentlichen durch den Be-
reich 1 a gebildet ist, und eine untere, als Verkleidung
für einen Handschuhkastendeckel vorgesehene Kompo-
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nente, die im Wesentlichen durch den Bereich 1b gebil-
det ist. Das Zerteilen kann beispielsweise durch eine
Stanzvorrichtung, ein Heißmesser oder durch eine an-
dersartige Schneidvorrichtung, durch eine Lasertrenn-
vorrichtung o.ä. erfolgen.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung mindestens einer Innen-
raumverkleidungskomponente (1a, 1b) für den Fahr-
gastraum eines Fahrzeugs, mit folgenden Schritten:

- Herstellen einer Dekorschicht (2),
- Herstellen eines Trägerteils (3),
- Herstellen eines Halbfertigteils durch Herstel-
len einer das Trägerteil (3) mit der Dekorschicht
(2) verbindenden Schaumschicht (4), wobei sich
die Schaumschicht (4) zwischen dem Trägerteil
(3) und der Dekorschicht (2) befindet,

dadurch gekennzeichnet, dass das Halbfertigteil
(1) zerteilt wird in eine erste und eine zweite Innen-
raumverkleidungskomponente (1a, 1 b).

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Dekor-
schicht (2) und das Trägerteil (3) über den Bereich
sowohl der ersten als auch der zweiten Innenraum-
verkleidungskomponente (1a, 1 b) erstrecken.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei ersten
Innenraumverkleidungskomponente (1 a) um eine
Instrumententafelverkleidung handelt.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei zweiten
Innenraumverkleidungskomponente (1 b) um eine
Verkleidung für ein Deckelelement eines Staufachs,
insbesondere um eine Verkleidung für einen Deckel
eines Handschuhkastenfachs handelt.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorschicht
(2) durch Sprühen aus einem flüssigen Kunststoff-
material hergestellt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Trägerteil (3)
durch Spritzgießen hergestellt wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorschicht
(2) und das Trägerteil (3) in ein Schaumwerkzeug
eingebracht werden und dass anschließend in dem
Schaumwerkzeug die Schaumschicht (4) hergestellt
wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Halbfertigteil
(1) mittels einer Stanzvorrichtung bzw. mittels einer
Schneidvorrichtung in die beiden Innenraumverklei-
dungskomponenten (1a, 1b) zerteilt wird.
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